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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines Ankers fur einen Elektromotor. 

Bei dem bisher allgemein ausgeubten Verfahren s 
zum Herstellen solcher Anker geht man von vorgefer- 
tigten Bauteilen aus, insbesondere einem vorgetertig- 
ten Kommutator, wobei der Kommutator den ubiichen, 
aus voneinander isolierten Kupfersegmenten bestehen- 
den Ring sowie eine in das Innere des Ringes einge- io 
brachte Kunststoff-Fullung, gewohnlich aus Duroplast, 
mit zentraler Bohrung umfaBt. Man schiebt das Blech- 
paket und den Kommutator mit PaBsitz auf die Welle 
auf, wobei das Blechpaket an seinen Stimseiten noch 
zusatzHch abgestOtzt werden kann. HIerauf wird die is 
Drahtwicklung aus isoliertem Kupferdraht um das 
Blechpaket herum und in dessen Nuten vertaufend auf • 
gebracht und mit den einzelnen Segmenten des Komm- 
ulators durch Schwei3en verbunden, so da3 alle Kom- 
mutatorsegmente mit Drahten belegt sind und die 20 
Drahtwicklung vorher festgelegte Windungszahlen um- 
faBt. Beim Verbinden des Kupferdrahtes mit den Kom- 
mutatorsegmenten wird eine solche Hitze erzeugt, dalB 
die Lackisolation des Kupferdrahtes abbrennt, wobei 
der Draht zum Gluhen kommen kann. Schlie3lich wird 25 
in den Bereich der Drahtwicklung zwischen Kommutator 
und Blechpaket ein GielBlack eingetraufelt und ausge- 
hartet, so da3 die Einzeldrahte der Drahtwicklung ge- 
geneinander fixiert sind. 

Die nach dem bisherigen Verfahren hergestellten 30 
Anker fOr Elektromotoren haben zwel Hauptnachteile: 
Der vorgefertigte Kommutator wird auf der Ankenn/elle 
dadurch fixiert, daB er mit seiner Inneren Kunststoff-Ful- 
lung mit Pre3sitz auf die Welle aufgeschoben wird. Da 
der Wellendurchmesser zur Erzielung des Pre3sitzes 3S 
etwas grower als die Bohrung in der Kunststoff-Fullung 
des Kommutators ist, wird der Kommutator notwendi- 
gerweise insgesamt etwas aufgeweitet, wodurch der fe- 
ste Sitz der Kommutatorsegmente in der Kunststoff-Ful- 
lung gelockert werden kann und die Laufeigenschaften ^0 
des Elektromotors beeintrachtigt werden konnen. So- 
lange die Kunststoff-Fullung der Kommutatoren aus mit 
Asbest gef Qtlten Duroplasten bestand, hatte die Fuilung 
eine hervorragende Elastizitat und eine sehr starke Ad- 
hasion zum Kupfermetall des Kommutators, so dalB der 
erwahnte fvlachteil praktisch nicht auftrat. Solche mit As- 
best gefullte Duroplaste durfen jedoch neuerdings im 
Hinblick auf Ihre gesundheltsschadliche Wirkung nicht 
mehr eingesetzt werden. 

Der weitere Hauptnachteil der nach obigem Verfah- 50 
ren hergestellten Anker geht auf das unter starker Hit- 
zeeinwirkung erfolgende AnschweiBen der Drahte an 
die Kommutatorsegmente zuruck. Die SchweiBtempe- 
raturen mussen so hoch sein, daB der Isolationslack des 
Kupferdrahtes verbrennt. Hierdurch entstehen am Kom- ss 
mutator zumindest kurzzeitig Temperaturen, die groBer 
sind, als sie von den die Kunststoff-Fullung bildenden 
Duroplasten vertragen werden. Die VerschweiBung 



fuhrt also zu einer gewtssen Vorschadigung des Komm- 
utators. Solange die Kommutatoren asbesthaltige Du- 
roplaste enthielten, war die hohe SchweiBtemperatur 
unproblematisch, well diese Duroplasten insowelt hitze- 
unempfindlich waren. Eine Beschadigung der asbest 
freien Kunststoff-Fullung des Kommutators aufgrund 
der hohen SchweiBtemperaturen fuhrt aber nun eben- 
falls zu einer erheblichen Herabsetzung der Lebens- 
dauer des Elektromotorankers. 

Aus der US-A-3,212,170 ist es bekannt, den Anker 
eines Elektromotors nach Anloten seiner Wtcklung an 
den Kommutator mit Kunststoff auszugieBen. Jedoch 
handelt es sich hierbel um Anker ohne Blechpaket, wel- 
che nur fur spezielle Elektromotoren eingesetzt werden 
konnen. Eine Montage-Hilfsvorrichtung, welche nicht 
nur der Durchfuhrung des Montagevorganges des 
Kommutators dient, sondern auch als Tail des Form- 
werkzeugs funktioniert, fehit In dieser Druckschrift. 

GemaB US-A-1,857,175 werden einzelne Kommu- 
tatorensegmente mittels eines Einfuhrungswerkzeuges 
in ein Formwerkzeug eingefuhrt und mittels am Umfang 
des Formwerkzeugs befindlicher Schubelemente fest- 
gehalten. Nach diesem Verfahren wird der Kommutator- 
rohling nicht auf der Welle angeordnet, und es gibt auch 
keine Hilfsvorrichtung, die als Teil des Werkzeugs die 
auBere Form der Kunststoff-Fullung mitbestimmt. 

Entsprechend GB-A-808,168 wird zwar ein Kom- 
mutatorrohling auf einer Welle angeordnet, jedoch ge- 
schieht dies mit einem Teil, welches Bestandteil des An- 
kers bleibt. Bei diesem Verfahren bleiben also die vor- 
genannten Nachteile des Standee der Technik beste- 
hen. Auf eine Hilfsvorrichtung zur Anordnung des Kom- 
mutatorrohlings auf der Welle, die gleichzeitig auch die 
auBere Form der FOIlung mitbestimmt, wird in dieser 
Druckschrift nicht Bezug genommen. 

Aus GB-A-2,003,674 1st ein Verfahren bekannt. bei 
dem ein Kommutatorrohling mittels einer Montage- 
Hilfsvorrichtung In dem Formwerkzeug gehalten wird, 
wobei diese Montage-Hilfsvorrichtung die auBere Form 
der Kunststoff-Fullung bestimmt. Bei diesem Verfahren 
wird jedoch die Wicklung erst nach der Ausbildung der 
Kunststoff-FQIIung vorgenommen. 

Es ist in erster Linle Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren zum Herstellen von An kern fur Elektromotoren 
mit Blechpaket vorzuschlagen, welches von den oben 
geschilderten MangeIn frei ist und zu einem festen Sitz 
des Kommutators auf der Ankerwelle sowie zu keiner 
Beschadigung des Kommutators im Verlauf des An- 
schweiBens der Drahtwicklung fuhrt, und zwar auch 
dann. wenn der Kommutator eine asbestfreie Kunst- 
stoff-Fullung aufweist. 

GemaB der Erfindung wird ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Ankers fur einen Elektromotor vorgeschla- 
gen, wobei der Anker mit einer Welle, einem auf der 
Welle angeordneten Blechpaket, einem ebenfalls auf 
der Welle angeordneten, mehrere Kommutatorsegmen- 
te und eine Kunststoff-Fullung aufweisenden Kommu- 
tator und einer das Blechpaket umschlingenden, mit 
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dem Kommutator verschweiOten Drahtwicklung verse- 
hen ist, und wobei man 

a) zunachst einen Kommutatorrohling ohne Kunst- 
stoff-Fullung mittels einer Montage-Hilfsvorrichtung 
auf einer Welle test anordnet, hierauf 

b) die Drahtwicklung aufbringt und mit dem Kom- 
mutatorrohling verschwel3t, anschlleBend 

c) die aus Kommutatorrohling, Blechpaket, Draht- 
wicklung und Montage-Hilfsvorrichtung bestehen- 
de Anordnung mit einem Formwerkzeug um- 
schlieBt, wobei die Montage-Hilfsvorrichtung einen 
Teil dieses Werkzeugs bildet und die auBere Form 
der Kunststoff-Fullung mitbestimmt, hierauf 

d) die aus Kommutatorrohling, Blechpaket, Draht- 
wicklung und Montage-Hilfsvorrichtung bestehen- 
de Anordnung im Formwerkzeug mit Kunststoff f ullt 
und zu einer in sich stabilen, kompaklen EInheit ver- 
bindet, sowie schlieBlich 

e) die Hilfsvorrichtung nach Herausnahme der An- 
ordnung aus dem Formwerkzeug wieder entfernt 
und den Kommutatorrohling zum endgultigen Kom- 
mutator umgestaltet. 

Die nachstehende Beschreibung bevorzugter Aus- 
f uhrungsformen der Erfindung dient im Zusammenhang 
mit beiliegender Zelchnung der weiteren Eriauterung. 
Es zeigen: 

Fig 1 eine Schnittansicht eines Ankers fur einen 
Elektromotor in einem bestimmten Fertl- 
gungsstadium entlang der Linie 1-1 in Figur 
2; 

Fig. 2 eine Schnittansicht entlang der Linie 2-2 in 
Figur 1; 

Fig. 3 eine Ansicht des Ankers aus Figur 1 in einem 
nachfolgenden Fertigungsstadium nach teil- 
weiser Aufbringung einer Drahtwicklung; 

Fig. 4 den Anker aus Figur 3 in einer GieBoder 
Spritzform; 

Fig. 5 die Form aus Figur 4 mit eingebrachtem 
Kunststoff; 

Fig. 6 den aus der Form gemaB Figur 5 entfernten 
Anker; 

Fig. 7 den Anker aus Figur 6 nach dem Einsagen 
von Schlitzen in einen Kommutatorrohling; 

Fig. 8 eine Schnittansicht einer anderen AusfOh- 
rungsform eines Ankers fur einen Elektro- 
motor entlang der Linie 8-8 in Figur 9; 

Fig. 9 eine Schnittansicht entlang der Linie 9-9 in 
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Figur 8; 

Fig. 10 den Anker aus Figur 8 in einem Formwerk- 
zeug; 

5 

Fig. 11 den Anker aus Figur 10 nach Austausch ei- 
ner Hilfswelle durch eine endgultige Anker- 
welle; 

eine Schnittansicht einer weiteren Ausfuh- 
rungsform eines Ankers fur einen Elektro- 
motor mit Hilfswelle; 

den mit einer Kunststoff-Fullung vergosse- 
nen Anker aus Figur 12 nach Austausch der 
Hilfswelle gegen die endgultige AnkenA/elle 
und 

eine weitere AusfOhrungsform eines Ankers 
fur einen Elektromotor mit doppelter Isolati- 
on im Bereich des Kommutators. 

Anhand von Figur 1 bis 7 werden nachstehend die 

wesentlichen Schrltte des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens zum Herstellen eines Ankers fOr einen Elektromo- 
tor beschrieben. 

Wie die Figur 1 zeigt, ist auf eine Welle 1 eines An- 
kers f Or einen Elektromotor in Oblicher Weise ein Blech- 
paket 2 mit PaBsitz aufgeschoben, wobei die erste und 
letzte Lamelle des Blechpakets durch hutformige Hul- 
sen 3 bzw. 4 an den Stirnseiten des Blechpakets 2 zu- 
satzlich abgestutzt sind. Ein Kommutatorrohling 5 in Ge- 
stalt eines aus Kupfer gefertigten. zusamenhangenden 
Ringes ist in eine entsprechende zylindrische Ausspa- 
rung 6 einer Montage-Hilfsvorrichtung 7 mit PaBsitz ein- 
gefugt. Die Hilfsvorrichtung 7 hat die Form einer zylin- 
drischen Montagebuchse und umfaBt ein relativ dickes 
Bodenteil 8 mit zentraler Bohrung 9, mit wetcher die 
Hilfsvorrichtung 7 auf das Ende der Welle 1 mit PaBsitz 
aufgeschoben ist. Hierdurch ist der ringformige Kommu- 
tatorrohling 5 freilragend uber der Welle 1 seitlich vom 
Blechpaket 2 fest abgestutzt, wobei insbesondere zwi- 
schen der tnnenselte des Kommutatorrohlings 5 und der 
AuBenseite der Welle 1 ein relativ groBer Raum frei 
bleibt. 

Der ringformige Kommutatorrohling 5 weist in ge- 
genseitigem Abstand radial nach innen gerichtete. ein- 
stuckig angeformte FuBchen 11 von T-formigem Quer- 
schnitt auf. An seiner dem Blechpaket 2 zugewandten 
Seite sind am Kommutatorrohling 5 in gegenseitigem 
Abstand ebenfalls einstuckig angeformte Haken 1 2 aus- 
gebildet. 

An der Montage-Hilfsvorrichtung 7 sind mehrere 
axial durchgehende Kanale 1 3 vorgesehen, die sich von 
der freien Stirnseite der Hilfsvorrichtung 7 bis in den frei- 
en Raum innerhalb des Kommutatorrohlings 5 erstrek- 
ken. 

In Figur 3 ist ein Ferligungszustand des Ankers dar- 
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gesteitt, bei welchem auf das Blechpaket 2 teilweise si- 
ne Drahtwicklung 14 aufgebracht ist, die einerseits in 
QblichenA/eise vorhandenen Nuten 15 des Blechpakets 
verlauft und andererseits In ebenfalls herkommlicher 
Weiss mit ihren Enden an die Haken 12 des Kommuta- 
torrohlings 5 angeschwelBt ist. Wahrend des 
Schwei3vorgangs wird der Kommutatorrohling 5 durch 
die Hllfsvorrichtung 7 test aut der Welle 1 gehalten. Da 
der Kommutatorrohling nicht mit Kunststoff gefOllt ist, 
kann dieser durch die bei der VerschweiBung entste- 
hende Hitzeeinwirkung auch nicht beschadigt werden. 
Im Verlauf der VerschweiBung wird der die Drahtwick- 
lung 14 bildende Draht im Bereich der Haken soweit er- 
hitzt. daB eine auf dam Draht - gewohnlich Kupferdraht 
- befindliche Lackisolierung schmilzt und eine elektrisch 
leitende Verbindung zwischen den Haken 12 und dem 
Draht hergestelit wird. 

Nach der Fertigstellung der Drahtwicklung 14 wer- 
den - gegebenenfalls gleichzeitig mit der Verschwei- 
Bung - die Haken 1 2 in der in Figur 4 ersichtlichen Weise 
an den Kommutatorrohling 5 herangebogen. Anschlie- 
Bend wird die aus der Welle 1 , dem Blechpaket 2. dem 
Kommutatorrohling 5, der Montage-Hilfsvorrichtung 7 
und der Drahtwicklung 1 4 bestehende Einheit In ein aus 
zwei Halften 1 6, 17 bestehendes Formwerkzeug 18 ein- 
gebracht, wie aus Figur 4 ersichtlich. Dabei bitdet die 
eine (in Figur 4 links gelegene) Stirnwand der Montage- 
Hilfsvorrichtung 7 einen Teil des Formwerkzeugs 1 8, in- 
dem sle dessen Formhohlraum nach der einen Seite hin 
abschlieBt. Die beschriebene Einheit ist einerseits (in Fi- 
gur 4 links) durch die Welle 1 und andererseits (in Figur 
4 rechts) durch die Hllfsvorrichtung 7 Im Formhohlraum 
des Formwerkzeuges 18 sicher gehalten. 

Nunmehr wird uber die Kanale 13 der Montage- 
Hilfsvorrichtung In den Hohlraum des Formwerkzeuges 
18 eine Kunststofff-FOIlung eingebracht, und zwar ins- 
besondere durch SpritzgieBen, Spritzpressen oder 
Kompresslonspressen. Der eingebrachte Kunststoff 
tout alle freien Raume des Formwerkzeuges 1 8 aus, ins- 
besondere den Raum innerhalb des Kommutatorroh- 
lings 5, und umschlieBt weiterhin die Drahtwicklung 14 
einschlieBlich der Haken 12 am Kommutatorrohling 5, 
wie aus Figur 5 ersichtlich, in welcher die Kunststoff -Ful- 
lung mit dem Bezugszeichen 19 bezelchnet ist. Die 
FuBchen 11 dienen dabei der festen Verankerung des 
Kommutatorrohlings 5 im Kunststoff. 

Die Figur 6 zeigt den entformten, also aus dem 
Formwerkzeug 18 herausgenommenen, mit Kunststoff 
vergossenen Anker 21, nachdem anschlieBend die 
Montage-Hilfsvorrichtung vom Kommutatorrohling 5 ab- 
gezogen wurde, so daB letzterer mit seiner Obertlache 
nun freiliegt. 

Die Figur 7 zeigt den endgultigen Fertigungszu- 
stand des Ankers 21, welcher sich vom Fertigungszu- 
stand gemaB Figur 6 dadurch unterscheidet, daB nun- 
mehr im Bereich des Kommutatorrohlings 5 zwischen 
den einzelnen, von Kunststoff uberdeckten Haken 12 
achsparallele Schlitze 20 eingesagt sind, welche den 



gesamten Rohling bis zu dessen innerer Kunststoff-Ful- 
lung durchdringen. so daB einzeine, elektrisch vonein- 
ander getrennte Kommutatorsegmente 22 entstehen, 
von denen jeweils eines durch den an Ihm einstuckig 

s angeordneten Haken 1 2 mit einem entsprechenden Teil 
der Drahtwicklung 14 in herkommlicher Weise verbun- 
den ist. Das Einsagen der Schlitze 20 erfolgt uber die 
gesamte axiale Erstreckung des Kommutatorrohlings 5 
hinweg, also jeweils beginnend an dem die Haken 1*2 

10 tragenden Rand bis zur gegenuberliegenden Kanle. 

Wie aus Figur 7 hen/orgeht, sind an dieser gegen- 
uberliegenden Kante des Kommutatorrohlings 5 im Be- 
reich der zu sagenden Schlitze beidseits "Fenster" 23 
ausgeblldet, in denen der Schlltz auslauft. Derartlge 

IS Fenster 23 konnen jeweils auch zwischen den Haken 
12 am gegenOberliegenden Rand des Kommutatorroh- 
lings ausgebildet werden. Die Sagung erfolgt mit Hilfe 
einer kleinen Kreissage, wobei der Schnitt an dem die 
Haken 12 tragenden Rand des Kommutatorrohlings 5 

20 beginnt und in den Fenstern 23 an der gegenuberlie- 
genden Kante auslauft. Die mit Kunststoff gefullten Fen- 
ster verhlndern belm Auslaufen des Sageblattes eine 
Gratbildung an den einzelnen Kommutatorsegmenten, 
so daB die Gefahr eines elektrlschen Kurzschlusses 

25 ausgeschaltet ist. 

Auf diese Weise entsteht aus dem ursprunglichen 
Kommutatorrohling 5 der endgultige Kommutator 25. 

Durch den nachtraglich in das Innere des Kommu- 
tatorrohlings 5 eingepreBten Kunststoff ist der fertige 

30 Kommutator 25 test auf der Welle 1 verankert. Die bis- 
her bestehende Gefahr einer Aufweitung des Kommuta- 
tors bei einem nachtragllchen Aufpressen des vorher 
bereits mit Kunststoff gefullten Kommutators auf die 
Welle 1 Ist behoben. Da auBerdem die VerschweiBung 

35 der Drahtwicklung 14 mit den Haken 12 des Kommuta- 
torrohlings 5 vor dem Einbringen der Kunststoff-Fullung 
19 vorgenommen wird, wird letztere durch die bei der 
VerschweiBung auflretende HItze in kelner Weise be- 
schadigt, so daB auch insoweit die Lebensdauer eines 

40 mit dem in der beschriebenen Weise hergestellten An- 
ker bestuckten Elektromotors nicht verkurzt wird. Da die 
Kunststoff-Fullung 19 im Verlauf der Fertlgung des An- 
kers 21 kelner Hitzeeinwirkung unterworfen wird, kon- 
nen auch andere Kunststoffe als bisher verwendet wer- 

"^5 den, beispielsweise auch Thermoplaste. 

Die Figuren 8 bis 11 dienen der Eriauterung einer 
weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung. Im Gegen- 
satz zur Ausfuhrungsform gemaB Figur 1 bis 7 besteht 
bei der AusfOhrungsform nach Figur 8 bis 11 der Kom- 

50 mutatorrohling 5 nicht aus einem in sich geschlossenen, 
z.B. aus einem Kupferblechband gebildeten Ring, son- 
dern von vornherein aus einzelnen Kommutatorseg- 
menten 26 mit Haken 27, Fenstern 28 und radial nach 
einwarts ragenden FuBchen 29. Um diese einzelnen 

55 Kommutatorsegmente in einem Kreis dicht aneinander 
aniiegend zu halten, wird eine Hilfswelle 31 mit einem 
verdickten zylindrlschen Abschnitt 32 verwendet. Die 
FuBchen 29 der Kommutatorsegmente 26 stutzen sich 
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auf der AuBenseite des verdickten Wellenabschnitts 32 
ab und warden au8en von einem massiven Ring 33 aus 
Metall zusammengehaiten. Auf diese Weise entsteht 
ein Kommutatorrohling 5, der weitgehend dem Kommu- 
tatorrohllng 5 gema3 Figur 1 und 2 entspricht mit der 
Ausnahme, daB er nicht "selbsttragend" ist, sondern 
von dem innen liegenden, verdickten Weilenabschnitt 
32 und dem auQeren Ring 33 alinlich einem Gewdlbe 
zusammengehaiten ist. Die einzelnen Kommutatorseg- 
mente 26 liegen dabei mit ihren Seitenwanden unmit- 
telbar, also elektrlsch leltend. anelnander an. 

Auf die Welle 31 werden weiterhin in der bereits be- 
schriebenen Weise (vgl. Figur 1) das Blechpaket 2 und 
die HOIsen 3, 4 aufgebracht. Anschlief3end wird die An- 
ordnung, wie aus Figur 10 ersichtlich, wiederum In ein 
Formwerkzeug 18 entsprechend Figur4eingesetzt, wo- 
bei nunmehr der Ring 33 der Halterung der Anordnung 
im Formwerkzeug 1 8 dient. Vor dem Einbringen der An- 
ordnung in das Formwerkzeug 1 8 wurde in der ebenfalls 
bereits beschrlebenen Weise die Drahtwicklung 14 auf- 
gebracht und mit den Haken 27 verschweiBt, worauf 
diese, wie in Figur 10 dargestellt, umgebogen werden. 
Nunmehr wird die Hilfswelle 31 herausgezogen und 
durch die eigentliche oder endgultige Ankerwelle 1 er- 
setzt (Figur 11). Der aus den einzelnen Kommutatorseg- 
menten 26 zusammengesetzte Kommutatorrohling 5 ist 
dabei, wie dargestellt, Qber den Ring 33 freitragend und 
unter Ausblldung eines frelen Raumes zur Welle 1 hin 
im Formwerkzeug 18 gehalten. Nunmehr wird auf das 
Formwerkzeug 18 ein Deckel 34 mit Kanalen 35 dicht 
aufgesetzt und Kunststoff eingepre3t, soda3 dieserdle 
gesamten Freiraume im Formwerkzeug 18, insbeson- 
dere den ringformigen Zwischenraum zwischen Welle 1 
und Kommutatorrohling 5 fullt. Nach Aushartung des 
Kunststoffes wird der mit Kunststoff gefullte und umhull- 
te Anker aus dem Formwerkzeug 1 8 herausgenommen. 
AnschlieBend wird nach Abnahme des Ringes 33 in der 
ebenfalls bereits beschriebenen Weise zwischen den 
einzelnen Kommutatorsegmenten 26 durchgehend bis 
zur Kunststoff-Fullung eingesagt, sodaB elektrisch von- 
einander Isolierte Kommutatorsegmente entstehen, 
welche durch die Kunststoff-Fullung zusammengehai- 
ten und Ober die Haken 27 jeweils mit einem entspre- 
chenden Teil der Drahtwicklung 1 4 verbunden sind. Das 
Endprodukt. das sich nach AbschluB des Verfahrens 
gemaB Figur 8 bis 11 ergibt, entspricht praktisch dem in 
Figur 7 dargestellten Erzeugnis. 

Es ist zu beachten, daB sich beim EintOllen des 
Kunststoffes bei den bisher beschriebenen Verfahren 
auch die Nuten 15 der Blechpakete, welche die Draht- 
wicklung 14» gegebenenfalls unter Zwischenlegung iso- 
lierender Papierstreifen, aufnehmen, mit Kunststoff fOI- 
len, wie dies in Figur 5 angedeutet ist. 

Bei den Ausfuhrungsformen von Elektromotoran- 
kern gemaB Figur 12 und 13 ist wiederum ein In sich 
geschlossener, ringformiger Kommutatorrohling 5 ver- 
wendet, der in einer Montage-Hilfsvorrichtung 7 in Ge- 
stalt einer zylindrischen Montagebuchse gehalten ist. 
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Die Figur 1 2 entspricht im ubrigen weitgehend der Figur 
1. Im Unterschied zu Figur 1 wird in Figur 12 allerdings 
nicht die endgOltige Ankerwelle 1, sondern eine Hilfs- 
welle 36 verwendet. Nach der Ausbildung der Draht- 

5 wicklung14undihrerVerblndungmitden Haken 12 des 
Kommutatorrohlings 5 (in Figur 12 und 13 nicht darge- 
stellt) wird der so vorbereitete Anker mit der Hilfswelle 
36 in ein Formwerkzeug 18 (ahnlich Figur 4) eingesetzt. 
Nunmehr wird die Hilfswelle 36 (nach rechts) herausge- 

10 zogen und durch die eigentliche Ankenwelle 1 ersetzt 
(Figur 13), die einen geringeren Durchmesser als die 
Hilfswelle 36 hat, so daB sich im Formwerkzeug zwi- 
schen der Welle 1 und den Innenseiten des Biechpakets 
2 sowie der Buchsen 3, 4 ein ringformiger Zwischen- 

75 raum ergibt, der sich ebenfalls mit Kunststoff fullt, so 
daB sich zwischen Blechpaket 2 und Welle 1 ein elek- 
trisch isolierendes Kunststoffrohr 37 ausbildet. Auf die- 
se Weise lassen sich elektrisch isolierte Anker herstel- 
len, wie sie f Or bestimmte Elektrogerate vorgeschrieben 

20 sind. 

Wie aus Figur 1 3 weiterhin hervorgeht. hat die Wel- 
le 1 gerandelte Bereiche 38, die der besseren Verhaf- 
tung des Kunststoffes mit der Welle dienen. 

Die Figur 14 schlieBlich zeigt eine weiterhin abge- 

25 wandelte Ausfuhrungsform eines nach dem beschrie- 
benen Verfahren hergestellten Ankers fur einen Elektro- 
motor, der dadurch "doppelt isoliert" ist, daB zwischen 
der Kunststoff-FOIlung 19 im Bereich des Kommutator- 
rohlings 5 und der Welle 1 ein relativ kurzes Rohr 39 

30 aus elektrisch isolierendem Werkstotf angeordnet ist. 
Dieses Rohr 39 wird aufgebracht, bevor die Kunststoff- 
Fullung 19 in das Formwerkzeug 18 eingespritzt wird. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung 
ahnlich derjenigen, wie sie im Zusammenhang mit Figur 

35 8 bis 11 beschrieben wurde, werden zwischen die ein- 
zelnen Kommutatorsegmente 26 des Kommutatorroh- 
lings 5 elektrisch isolierende Schichten, beispielsweise 
aus Mikanit, eingef ugt. In diesem Falle entfallt das nach- 
tragliche Einsagen der Schlitze zwischen die Kommu- 

<o tatorsegmente 26, da diese von vornherein elektrisch 
vonelnander isoliert sind. 

Man kann andererseits einzelne Kommutatorseg- 
mente, aus denen der Kommutatorrohling 5 zusammen- 
gefOgt wird, von vornherein mittels einer entsprechend 

^5 angepaBten Hilfsvorrichtung 7 so in gegenseitigen Ab- 
standen im Formwerkzeug zentral zur Ankenvelle 1 hal- 
tern, daB der Kunststoff zwischen die einzelnen Seg- 
mente eInflieBt und diese voneinander elektrisch iso- 
liert. Auch in diesem Falle ist eine nachtragliche Einsa- 

50 gung von Schlitzen entbehrlich. 

Im Verlauf einer Endbearbeitung muB der Anker 
noch gewuchtet werden. Dies kann mit Vorteil folgen- 
dermaBen geschehen: Der mit Kunststoff umspritzte 
Anker wird nach dem Entformen und vor einem Uber- 

55 drehen der Burstenlaufbahn des Kommutators an der 
AuBenseite des Biechpakets eingespannt, worauf an 
den Enden der Welle 1 Lagersitze geschliffen oder ge- 
dreht werden. Danach wird in an sich bekannter Weise 
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ausgewuchtet. Es ist jedoch zu erwarten, daQ die bei 
diesem Vorgang aufzubringende Korrektur relativ ge- 
ring sein wird. Eine weitere Moglichkeit besteht darin. 
nach dem Messen der Unwucht und nach dem Ober- 
drehen der Burstenlaufbahn des Kommutators zwei je- 
weils an den Enden der Ankerwelle 1 ansetzende» ro- 
tierende Messer- cxJer Schleifkopfe in ihrer Zentrums- 
achslage zur Mittelachse der Ankerwelle 1 exzentrlsch 
so einzustellen und alsdann die Lagersitze an den Wel- 
lenenden so auszuarbeiten, daB die Unwucht hierdurch 
ausgeglichen wird. 

Bei den bisher beschriebenen Ausfuhrungsformen 
der Erfindung ist die Drahtwicklung 1 4 mit Haken 1 2 
Oder 27 des Kommutators verbunden. Statt derartiger 
Haken konnen aucli Sclilitze im Kommutatorrohling ver- 
wendet werden, in welche die Drahtenden der Draht- 
wicklung eingeschweiGt werden. 

Die Haken 12, 27 am Kommutator konnen, wie be- 
reits beschrieben und dargestedt, mil Kunststoff uber- 
gossen werden und zwar so weit, daB am Kommutator 
selbst noch eine ausreichend breite Burstenlaufbahn 
verbleibt, die in Figur 14 mit dem Bezugszeichen 41 be- 
zeichnet Ist, in Wirklichkeit jedoch dadurch breiter aus- 
gebildet werden kann, da3 sich der die Haken 12 uber- 
deckende Kunststoffuberzug weniger weit uber den 
Kommutator 25 erstreckt, 

Auch Ist es moglich. zur besseren Fixierung des 
Kommutators 25 auf der Ankerwelle 1 im Bereich des 
Kommutators Randelungen oder Splints - ahnlich den 
Randelungen 38 in Figur 13 und 14 - vorzusehen, die 
eine gute Verhaftung mit dem eingespritzten Kunststoff 
bewirken. 

Bei Kommutatoren 25, die, wie beschrieben. von 
vornherein aus einzelnen, gegenseitig isolierten Kom- 
mutatorsegmenten 26 bestehen, also nicht gesagt wer- 
den mussen, kann es gunstig sein, diese Segmente au- 
Qen durch aufgespritzte Kunststoffringe zu stabilisieren. 
Einersetts erfolgt eine solche Stabilisierung bereits 
durch die Uberspritzung der mit der Drahtwicklung 14 
verbundenen Haken 27 mit Kunststoff (Figur 11). Ande- 
rerseits konnen auch, wie nachstehend anhand von Fi- 
gur 1 eriautert, an den den Haken 1 2 abgewandten Kan- 
ten der einzelnen Segmente 26 absatzartlge Ausneh- 
mungen 42 in Form von Stufen vorgesehen werden, die 
sich beim SpritzgieBen ebenfalls mit Kunststoff fullen 
und einen die einzelnen Segmente 26 stabillsierenden 
Ring bilden. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Ankers (21) fur ei- 
nen Elektromotor, wobei der Anker mil einer Welle 

(1) . einem auf der Welle angeordnelen Blechpaket 

(2) , einem ebenfalls auf der Welle angeordnelen, 
mehrere Kommutatorsegmente und eine Kunst- 
stoff-Fullung (19) aufweisenden Kommutator (25) 
und einer das Blechpaket umschlingenden, mit dem 



Kommutator verschweiBten Drahtwicklung (14) 
versehen ist. und wobei man 

a) zunachst einen Kommutatorrohling (5) ohne 
s Kunststoff-Fullung mittels einer Montage-Hilfs- 

vorrichtung (7, 32, 33) auf einer Welle (1; 31. 
36) fest anordnet, hieraut 

b) die Drahtwicklung (14) aufbringt und mit dem 
Kommutatorrohling (5) verschweiBt, anschlie- 

10 Bend 

c) die aus Kommutatorrohling (5), Blechpaket 
(2), Drahtwicklung (14) und h/lontage-Hilfsvor- 
richtung (7; 32, 33) bestehende Anordnung mil 
einem Formwerkzeug (18) umschlieBl, wobei 

IS die f\/lontage-Hilfsvorrichtung (7; 33) einen Tell 

dieses Werkzeugs bildet und die auBere Form 
der Kunststoff-Fullung (19) mitbestimml, hier- 
auf 

d) die aus Kommutatorrohling (5). Blechpaket 
20 (2), Drahtwicklung (14) und Montage-Hilfsvor- 

richtung (7; 33) bestehende Anordnung im 
Formwerkzeug (18) mit Kunststoff fulit und zu 
einer in sich stabllen, kompakten Einheit ver- 
bindet, sowie schlieBlich 
25 e) die Hilfsvorrichtung (7; 33) nach Herausnah- 

me der Anordnung (5, 2, 7, 33, 14) aus dem 
Formwerkzeug (18) wieder entfernt und den 
Kommutatorrohling (5) zum endgultigen Kom- 
mutator (25) umgestaltet. 

30 

2. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
nel. daB man als f^ontage-Hilfsvorrichtung eine zy- 
lindrische Montagebuchse (7) mit einem auf einer 
Stirnseite angeordnelen Bodenteil (8) venwendet, 
35 welche den Kommutatorrohling (5) auBen abstut- 
zend umschlleBt und mit einer im Bodenteil vorge- 
sehenen Bohrung (9) auf die Welle (1 ) auf schiebbar 
ist. 

40 3. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
net, daB man einen Kommutatorrohling (5) aus ein- 
zelnen Kommutatorsegmenten (26) verwendet, die 
sich einerseits auf einer Hilfswelle (31) abslQlzen 
und andererseits auBen von einem als Montage- 

45 Hilfsvorrichtung dienenden, slarren Ring (33) um- 
schlossen werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB man die einzelnen Kommutatorsegmente 

50 (26) in der Hilfsvorrichtung (33) elektrisch vonein- 
ander isoliert. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB man die Kunststoff-Fullung (19) durch 

55 SpritzgieBen, Spritzpressen Oder Kompressions- 
pressen vornimmt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
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net, da3 man am Kommutatorrohling (5) an einer 
Oder beiden Stimseiten Fenster (23) ausbildet, die 
mit Kunststoff ausgefOllt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB man die Schwei3stellen, an denen die 
Drahtwicklung (14) mit dem Kommutatorrohling (5) 
verbunden ist. ebenfalls mit Kunststoff umhullt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelch- 
net, daO man nach Einfullung des Kunststoff es und 
Entfernung der Montage-Hilfsvorrichtung (7, 33) in 
den Kommutatorrohling (5) parallel zur Welle (1) 
verlaufende Isolationsschlitze (20) einsagt. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
nel, da3 man durch die Kunststoff-Fullung (19) Nu- 
ten (15) im Blechpaket (2), welche die Drahtwick- 
lung (14) aufnehmen, verschlie3t. 

10. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
net, da6 man die durch den Kunststoff verbundene 
Einheit an Ihrer Au3enseite einspannt und an den 
Enden der Welle (1 ) Lagersitze ausbildet. 

11. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, da3 man als Welle eine Hilfswelle (31 , 36) ver- 
wendet. die vor dem EinfQIIen des Kunststoffes ge- 
gen eine Ankenvelle (1) ausgetauscht wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 man eine Hilfswelle (36) mit groBe- 
rem Durchmesser als die Anken^^elle (1 ) venwendet 
und hierdurch beim Fullen mit Kunststoff eine zu- 
satzliche Isolation (37) zwischen Ankerwelle (1) 
und Blechpaket (2) ausbildet. 

13. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB man diejenigen Enden der Kommutator- 
segmente (26), welche den Schwei3stellen der 
Drahtwicklung (14) gegenQberliegen, mit absatzar- 
tigen Ausnehmungen (42) versieht, die ebenfalls 
mit Kunststoff gefOlIt werden. 



Claims 

1. Method for manufacturing an armature (21) for an 
electric motor, said armature being provided with a 
shaft (1 ). a stack of laminations (2) arranged on said 
shaft, a commutator (25) likewise arranged on said 
shaft and comprising several commutator seg- 
ments and a plastic filling (19), and a wire winding 
(14) wound around said stack of laminations and 
welded to said commutator, wherein 

a) a commutator blank (5) is first fixedly ar- 
ranged without plastic filling by means of an 
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auxiliary assembly device (7, 32, 33) on a shaft 
(1;31,36). 

b) said wire winding (14) is then attached and 
welded to said commutator blank (5), 

c) the assembly consisting of commutator blank 
(5), stack of laminations (2), wire winding (14) 
and auxiliary assembly device (7; 32, 33) is 
subsequently enclosed by a mould (18). with 
said auxiliary assembly device (7; 33) forming 
part of this mould and codetermining the outer 
shape of said plastic filling (19), 

d) said assembly consisting of commutator 
blank (5), stack of laminations (2), wire winding 
(14) and auxiliary assembly device (7; 33) in 
said mould (18) is then filled with plastic and 
united into an inherently stable, compact unit, 
and, finally, 

e) after removal of said assembly (5, 2, 7, 33, 
14) from said mould (18), said auxiliary device 
(7; 33) is removed again and said commutator 
blank (5) is made into said final commutator 
(25). 

Method as defined in claim 1 , characterized in that 
a cylindrical assembly bush (7) with a bottom part 
(8) arranged on an end face thereof is used as aux- 
iliary assembly device, said assembly bush enclos- 
ing and thereby supporting said commutator blank 
(5) on the outside thereof and being pushable with 
a bore (9) provided in said bottom part onto said 
shaft (1). 

Method as defined in claim 1. characterized in that 
a commutator blank (5) made up of individual com- 
mutator segments (26) is used, said commutator 
segments being, on the one hand, supported on an 
auxiliary shaft (31 ) and, on the other hand, enclosed 
on the outside thereof by a rigid ring (33) serving as 
auxiliary assembly device. 

Method as defined in claim 3, characterized in that 
said individual commutator segments (26) are elec- 
trically insulated from one another in said auxiliary 
device (33). 

Method as defined in claim 1 , characterized in that 

said plastic filling (19) is produced by injection 
moulding, transfer moulding or compression mould- 
ing. 

Method as defined in claim 1 , characterized in that 
windows (23) are formed on said commutator blank 
(5) on one end face or both end faces thereof and 
are filled out with plastic. 

Method as defined in claim 1, characterized in that 
the welding joints at which said wire winding (14) is 
joined to said commutator blank (5) are likewise en- 
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closed by plastic. 

8. Method as defined in claim 1, characterized in that 
after introducing said plastic and removing said 
auxiliary assembly device (7, 33), insulating slots s 
(20) extending parallel to said shaft (1) are sawn in 
said commutator blank (5). 

9. Method as defined in claim 1 , characterized in that 
grooves (15) in said stack of laminations (2) which io 
receive said wire winding (14) are closed by said 
plastic filling (19). 

10. Method as defined in claim 1, characterized in that 

the unit combined by said plastic filling is clamped is 
on the outer side thereof and bearing seats are 
formed at the ends of said shaft (1 ). 

11. Method as defined in claim 1 , characterized in that 

an auxiliary shaft (31 , 36) is used as shaft, said aux- 20 
iliary shaft being exchanged for an armature shaft 
(1) before said plastic is introduced. 

2. 

12. Method as defined in claim 1 1 , characterized in that 
an auxiliary shaft (36) with a larger diameter than 
that of said armature shaft (1) is used, and an ad- 
ditional insulation (37) is thereby formed between 
armature shaft (1 ) and stack of laminations (2) when 
plastic is introduced. 

30 

13. Method as defined in claim 4, characterized in that 

those ends of said commutator segments (26) 3. 
which are located opposite said welding joints of 
said wire winding (14) are provided with shoulder- 
like recesses (42) which are likewise filled with plas- 35 
tic. 



Revendlcations 

40 4. 

1 . Proc^dd de fabrication d'un induit (21 ) pour un mot- 
cur ^lectrique, dans iequel I'induit est 6o\6 d'un ar- 
bre (1 ), d'un empilement de toles (2) agenc§ sur I'ar- 
bre, d'un commutateur (25) 6galement agenc6 sur 
Tarbre et comportant plusieurs segments de com- 5. 
mutateur et un rempltssage en matidre plastique 
(19), ainsi que d'un enroulement de fil (14) qui en- 
toure I'empilement de tdles et qui est soud6 au com- 
mutateur, dans Iequel on procdde comme suit : 

so 6. 

a) on agence tout d'abord fermement une 
6bauche de commutateur (5) sans remplissage 
en mati§re plastique sur un arbre (1 ; 31 , 36) 
au moyen d'un dispositif auxiliaire de montage 

(7, 32. 33). suite k quoi 55 7. 

b) on met en place I'enroulement de fil (14) et 
on le soude d I'dbauche de commutateur (5), 
puis 



c) on enferme au moyen d'un outil de moulage 
(18) I'ensemble form6 de I'dbauche de commu- 
tateur (5), de I'empilement de tdles (2), de I'en- 
roulement de fil (14) et du dispositif auxiliaire 
de montage (7 ; 32, 33), de sorte que le dispo- 
sitif auxiliaire de montage (7 ; 33) constitue une 
partie de cet outil, et determine conjointement 
la forme extdrieure du remplissage en matidre 
plastique (1 9), suite k quoi * 

d) I'ensemble form6 par T^bauche de commu- 
tateur (5), I'empilement de toles (2), I'enroule- 
ment de fil (1 4) et le dispositif auxiliaire de mon- 
tage (7 ; 33) est rempll de matidre plastique 
dans I'outil de moulage (18) et est r6uni pour 
former une unit6 compacte et solide par elle- 
meme, puis enfin 

e) le dispositif auxiliaire (7 ; 33) est k nouveau 
enlev6 aprfes enlevement de I'ensemble (5, 2, 
7, 33. 14) hors de I'outil de moulage (18), et 
I'dbauche de commutateur (5) est convertie 
dans le commutateur d^finitif (25). 

Procddd selon la revendication 1 , caractdrisd en ce 
que Ton utilise comme dispositif auxiliaire de mon- 
tage une douille de montage cylindrique (7) avec 
une partie de fond (8) agenc6e sur un c6l6 frontal, 
laquelle entoure I'^bauche de commutateur (5) en 
la supportant h I'ext^rieur, et est susceptible d'etre 
enfil^e sur I'arbre (1) au moyen d'un pergage (9) 
pr^vu dans la partie de fond. 

Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
que Ton utilise une 6bauche de commutateur (5) en 
segments de commutateur individuels (26), qui 
s'appuient d'une part sur un arbre auxiliaire (31) et 
qui sont d'autre part entourds k I'extdrieur par une 
bague rigide (33) qui sert de dispositif auxiliaire de 
montage. 

Proc^d^ selon la revendication 3. caract^ris^ en ce 
que Ton isole les segments de commutateur indivi- 
duels (26) dans le dispositif auxiliaire (33) tes uns 
des autres sur le plan ^lectrique. 

Proc6d6 selon la revendication 1 , caract^risd en ce 
que Ton proc&de au remplissage en mati^re plasti- 
que (19) par moulage par injection, par pressage 
par injection, ou par pressage sous compression. 

Proc6d^ selon la revendication 1 , caract6risd en ce 
que Ton realise des fendtres (23) sur I'une ou sur 
les deux faces frontales de I'^bauche de commuta- 
teur (5). qui sont remplies de mati^re plastique. 

Procddd selon la revendication 1 , caract^risd en ce 
que Ton enrobe ^galement de mati^re plastique les 
emplacements de soudure auxquels I'enroulement 
de fil (14) est reli^ k I'^bauche de commutateur (5). 
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8. Proc6dd selon (a revendicatlon 1 , caract^risd en ce 
que Ton ddcoupe d la scie des f entes d'isolation pa- 
rall^lement k Tarbre (1 ) dans I'^bauche de commu- 
tateur (5) apr^s remplissage de la mati^re plastique 

et enlevement du dispositif auxiliaire de montage s 
(7, 33). 

9. Procddd selon la revendicatlon 1 , caractdrlsd en ce 
que grSce au remplissage en matt^re plastique (1 9) 

on obture des gorges (15) dans Tempi lement de td- io 
les (2), qui re9oivent I'enroulement de fll (14). 

10. Proc6d6 selon la revendicatlon 1, caract^rlsd en ce 
que Ton serre runit6 reli6e par la mati6re plastique 
sur sa face ext^rieure. et en ce que Ton realise des is 
sieges de paller aux extrdmlt^s de I'arbre (1). 

11. Proc§d§ seton la revendicatlon 1 , caract^rlsS en ce 
que Ton utilise comme arbre un arbre auxiliaire (31 , 
36), lequel est 6changd pour un arbre d'induit (1) 20 
avant le remplissage de la matidre plastique. 

12. Procddd selon la revendicatlon 11, caract^risd en 
ce que Ton utilise un arbre auxiliaire (36) avec un 
dtam^tre sup^rieur k celui de Tarbre d'induit (1), et 
en ce que Ton realise grSce k ceci lors du remplis- 
sage en matidre plastique une isolation additionnel- 
le (37) entre I'arbre d'induit (1) et Tempilement de 
tdles (2). 

13. Proc^dd selon la revendicatlon 4, caract^ris§ en ce 
que Ton pr6voit aux extr6mit6s des segments de 
commutateur (26), qui sont oppos^es aux empla- 
cements de soudure de I'enroulement de til (14), 
des 6videments (14) en forme de talon, qui sont 
dgalement remplls de matl^re plastique. 



so 
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